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PROCEDE DE FABRICATION DE PLAQUES A BORDS AMINCIS, 
A BASE DE LIANTS HYDRAULIQUES , LIGNE ET DISPOSITIF 
POUR LA PRODUCTION DE TELLES PLAQUES 

5 

La present e invention concerne un proc^de de 
fabrication de plaques §l base de liant hydraulique tel 
que le platre, ces plaques ayant des bords amincis. 

L 1 invention concerne egalement une ligne de 
10 production de telles plaques ainsi qu'un dispositif 
pouvant @tre utilise pour fabriquer ces plaques, 

II est connu depuis longtemps de r^aliser des bords 
longitudinaux amincis sur des plaques de pl&tre. En 
effet, le brevet am^ricain n° 1 754 429 et le brevet 
15 britannique n° 429 379 proposaient d<§ja, respect ivement 
en 1922 et en 1934, des techniques pour fabriquer en 
continu des plaques de pl&tre ayant des bords 
longitudinaux amincis . 

L 1 existence de bords amincis rend possible un 
20 assemblage satisfaisant de deux plaques de platre 
adjacentes. Elle permet de remplir I'espace laisse par 
les bords amincis au moyen d'un enduit de jonction, que 
l f on peut ensuite mettre a niveau avec la surface des 
plaques, sans cr£er de surepaisseur . En outre, elle 
25 reduit le risque de fissuration entre les plaques, 

L' assemblage ainsi realise de plusieurs plaques 
constitue une surface continue ayant une bonne plan6ite. 

En 1937, les brevets am^ricains n° 2 238 017 et 
2 246 987 ont tents de r€soudre le probldme de la 
30 realisation de bords transversaux amincis. 

La solution que propose le premier de ces brevets 
consiste a faire une rainure transversale dans la feuille 
de papier inferieure en pliant cette dernidre avant le 
coulage de la composition de platre et 1'arrivee sur le 
35 tapis transporteur . La rainure transversale faisant 
saillie par rapport & la feuille de papier inferieure, 
cree, une fois la feuille de papier sur le tapis 
transporteur, un creux dont les parois sont en biais. En 
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coupant ensuite la plaque a 1 ' extr<Smite de chaque partie 
en biais, on obtient deux plaques a bords transversaux 
amincis . 

Une telle solution est difficile & mettre en oeuvre 
car elle n^cessite la mise en place de rouleaux spSciaux 
pour la realisation de la rainure. En outre, la. plaque 
doit gtre coupee en deux endroits, ce qui a de plus 
1 ' inconvenient de produire une import ante quantity de 
dechets . 

La solution proposee par le deuxieme brevet am^r icain 
precit<S (US 2 246 987) consiste H fixer transversalement 
sur le tapis transporteur de la ligne de production en 
continu de plaques de piatre, des barres lat^rales. Cette 
solution pr^sente 1 1 inconvenient de nScessiter 1" arret de 
la ligne de production a chaque fois que 1'on souhaite 
modifier la longueur des plaques de piatre & produire. 
Ces arr§ts sont longs car il faut d£solidariser les 
barres du tapis transporteur pour les deplacer, puis les 
fixer a nouveau. Ensuite, il est ngcessaire de remettre 
en route toute la ligne de production de plaques de 
piatre . 

Une telle solution est done difficile a mettre en 
oeuvre et entralne des couts eleves. '" 

MalgrS les nombreuses annees ecoulees depuis la 
publication de ces brevets, aucune technique n'est venue 
apporter une solution satisf aisante au probl^me de la 
realisation sur une ligne en continu, de plaques de 
piatre ayant des bords transversaux amincis. 

Ceci est surprenant quand on connait les avantages 
apport£s par de telles plaques et quand on sait que 
l 1 utilisation des plaques de piatre s'etend sans cesse 
dans le monde entier. 

L ! invention a done pour but de proposer un procede 
permettant la fabrication de plaques de piatre ayant des 
bords transversaux amincis. Ce procede parvient a 
rem6dier aux inconvenients des techniques proposees dans 
1 1 art anterieur . 
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Plus precisement, 1' invention concerne un precede de 
fabrication d'une plaque & base de liant hydraulique, a 
bords amincis, dans lequel : 

1) on coule sur un mat<£riau de parement une 
composition de liant hydraulique, 

2) on fait passer le materiau rev§tu obtenu dans 
une filidre (4) de fagon a obtenir une preforme, 

3) on laisse la prise hydraulique de la composition 
de liant hydraulique s 1 effectuer, et 

4) on coupe la prSforme, 

ce proced^ se caracterisant en ce que 

a) il comprend en outre les Stapes suivantes : 

- avant l'6tape 2), on extrait d'un magasin a lattes, 
une latte dont la longueur est environ au moins egale a 
la largeur du materiau de parement et on introduit cette 
latte sous ledit materiau de parement; 

- aprds 1 'StapeS), on retire ladite latte; 
et en ce que 

b) la coupe de 1 ' <§tape 4) est effectuee au niveau de 
1 1 amine is sement cr66 par la latte, 

L 1 invention a Sgalement pour objet une ligne de 
production de plaques a base de liant hydraulique ayant 
des bords amincis a partir d'une prSforme comprenant au 
moins un materiau de parement recouvert d'une composition 
de liant hydraulique, cette ligne de production 
comprenant une filidre, ainsi que, en amont de cette 
fili^re, des moyens pour introduire, sous le materiau de 
parement, une latte dont la longueur est environ au moins 
egale a la largeur du materiau de parement. 

Enfin, 1 ■ invention fournit aussi un dispositif pour 
1 1 introduction de lattes sous un materiau de parement, en 
vue, notamment, de fabriquer des plaques a base de liant 
hydraulique ayant des bords amincis, ce dispositif 
comprenant : 

- un magasin a lattes; 
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- au moins une latte, 

- des moyens pour extraire une latte, la fois, du 
magasin k lattes ; 

- des moyens pour recevoir la latte extraite ; 

5 - des moyens pour deplacer la latte extraite dans 

une direction parall£le a sa longueur ; 

- des moyens pour supporter la latte deplacee ; et 

- des moyens pour mouvoir la latte deplacee dans une 
direction parallele a sa largeur ,- 

10 et se caracterisant en ce qu'il comprend en outre des 

moyens pour enduire de colle au moins une partie de 
la face superieure de la latte. 

D 1 autres caracteristiques et avantages de 1 1 invention 
vont maintenant Stre decrits en detail dans 1 1 expose qui 
15 suit et qui est donn<§ en reference aux figures, dans 
lesquelles 

- la figure | 1 represente schematiquement 
1 1 introduction de la latte sous le materiau de 
parement ; 

20 - la figure 2 represente schematiquement le 

defilement de la preforme accompagn^e par une 
latte ; 

- - la figure 3 represente schematiquement l'etape b) 
du procede selon 1" invention ; 
25 - la figure 4 represente une plaque telle qu'obtenue 

par le procede selon 1 1 invention ; 

- la figure 5 represente une plaque obtenue par le 
proced6 selon un mode de realisation pr6fere de 
1 1 invention ; 

30 - la figure 6 represente schematiquement et en 

perspective, une partie de la ligne de production 
selon 1 1 invention ; 

- la figure 7 represente schematiquement et en vue 
de dessus, le dispositif selon I 1 invention ; 

35 - la figure 8 represente schematiquement et en vue 

de cote, le dispositif selon 1 1 invention ; 



R VBrevetsV 1 9900M 9946EP doc - 19jui!let 2002 - 4/18 



- la figure 9 represente schematiquement et en vue 
de c6te une variant e du dispositif selon 
1 1 invention ; et 

- la figure 10 represente schematiquement et en 
5 coupe, un detail du dispositif de la figure 6, 

illustrant 1 ' introduction d'une latte sous le 
materiau de parement . 

EXPOSE DETAILLE DE L 1 INVENTION 
10 PRQCEDE SELON L 1 INVENTION 

Par "bords transversaux" , on entend dans le present 
expose les bords perpendiculaires au sens de deplacement 
du tapis transporteur dans une lighe de production de 
plaques a base de liant hydraulique. 
15 En se reportant a la figure 1, on voit une ligne de 

production de plaques produites par coulage sur un 
materiau de parement 1 d'une composition de liant 
hydraulique 2 et, general ement , recouvrement par un 
second materiau de parement 3. Le passage de 1» ensemble 
20 dans la filiere comprenant la plaque de formage 4 (en 
anglais « forming plate ») et la plaque 403 donne une 
pr6 forme 5 . 

La composition de liant hydraulique comprend de 
preference du pl&tre. 

25 Les materiaux de parement 1 et 3 peut etre constitues 

de feuilles de papier ou de carton, de mats de verre ou 
de tout materiau connu de l'homme du metier comme pouvant 
servir de materiau de parement. 

Avant le passage du materiau de parement revgtu de la 

30 composition de liant hydraulique dans la filiere ou dans 
le dispositif equivalent utilise dans la ligne de 
production (par exemple, un rouleau appeie en anglais 
« master roll ») , une latte 6 est introduite entre le 
materiau de parement 1 et la plaque 403. Cette plaque 403 

35 peut avoir ete obtenue en decoupant un morceau d'une 
plaque 404 de fagon a creer la plaque 4 03 et entre cette 
dernidre et le reste de la plaque 404, un espace pour 
1 1 introduction de la latte 6. 
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L 1 introduction de la latte peut gtre realises en 
amont, dans ou en aval de la zone de coulage. 

Les termes "amont" et "aval" se referent au sens de 
defilement de la pre forme 5 . 
5 Elle est effectu^e de telle manidre que l'axe 

longitudinal de la latte 6 soit sensiblement 
perpendiculaire au sens de deplacement du tapis 
transporteur 7* 

Comme on peut le voir sur la figure 2, la latte 6 est 
10 ensuite entra£n6e par le materiau de parement 1 et le 
tapis transporteur 7. La prise hydraulique et le 
durcissement de la composition de pl&tre 2 s'effectuent 
ensuite tout au long du deplacement de la preforme 5, 
designe par les filches A. 
15 La face superieure 401 de la latte 6, c'est-^-dire 

celle destines 3. venir en contact avec le materiau de 
parement 1 (voir figure 1) , peut St re au moins 
partiellement enduite d'une colle lui permettant 
d' adherer au materiau de parement 1, notamment lorsque 
20 1 1 introduction de la latte est realisee en amont de la 
zone de coulage. 

Selon un mode de realisation prefere de 1' invention, 
: le retrait de la latte 6 - a lieu avant la coupe de la 
pre forme 5 . 

25 Ainsi, aprSs un certain temps, auquel correspond une 

distance parcourue par la preforme 5 sur le tapis 
transporteur 7, que l'homme du metier sait determiner en 
fonction de la vitesse de deplacement du tapis 
transporteur 7 et du temps de prise de la composition de 

30 platre 2, la durete de la preforme 5 est suffisante pour 
que l'on puisse retirer la latte 6 sans deformer la 
preforme 5 et sans que la composition de platre 2 vienne 
remplir l ! espace ou amincissement 8 (figure 3) laisse par 
le retrait de la latte 6 . 

35 Le retrait de la latte 6 peut etre effectue suivant 

toute maniSre appropriee. 

II peut se faire, tout simplement, par la chute de la 
latte 6 du fait de son poids, cette chute pouvant avoir 
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lieu, par exemple, dans 1'espace situe entre deux 
rouleaux constitutifs du systeme de tapis transporteurs 
qui, en general, n'est pas continu tout au long de la 
ligne de production, mais est formS par plusieurs tapis 
5 entralngs par des rouleaux entre lesquels il existe des 
espaces libres. 

Le retrait de la latte 6 peut aussi se faire, au 
moyen d'une lame ou d'une brosse (non representees) 
raclant la face inf £rieure du mat6riau de parement 1 

10 auquel adhdre la latte 6 S un endroit approprig, par 
exemple, dans 1'espace entre deux rouleaux evoque au 
paragraphe precedent . 

AprSs le retrait de la latte 6, la preforme 5 
continue d. se d£placer, toujours entra£nee par le tapis 

15 transporteur 7 et le durcissement de la composition de 
platre 2 se poursuit . 

Comme on peut le voir sur la figure 3, lorsque 
1 1 amine is semen t 8 arrive a la hauteur du dispositif de 
coupe constitue generalement par deux couteaux opposes 9 

20 et 9bis, ce dispositif se met en route et coupe la 
preforme 5. On obtient ainsi une plaque 9ter, visible sur 
la figure 4, dont la longueur est d^finie par la distance 
parcourue par le tapis transporteur entre deux operations 
de coupe, c 1 est-a-dire, selon 1 1 invention, par la 

25 distance parcourue par le tapis transporteur entre deux 
amincissements cons^cutifs 8. Cette plaque 9ter presente 
done deux bords transversaux amincis 10 . 

De preference, le dispositif de coupe est regie de 
maniere a ce que les couteaux 9 et 9bis coupent la 

30 preforme 5 environ au milieu de 1 1 amine issement 8. 

La taille de chaque amincis semen t 8 depend des 
dimensions de la latte 6. Cette derniere est en general 
un parallel^pipdde dont l'epaisseur est generalement 
comprise entre 0,5 et 4 mm, de preference entre 1,5 et 4 

35 mm. Sa largeur est generalement comprise entre 5 et 20 cm 
et sa longueur est environ egale a la largeur du mat£riau 
de parement 1 . 
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On peut Sventuell ement pr£voir que la largeur de la 
latte 6 soit inf£rieure S celle du materiau de parement 
1, notamment, lorsqu'on utilise des bandes longitudinales 
(appelees en anglais « tape ») . 
5 Le materiau constitutif des lattes 6 importe peu, du 

moment qu'il permet & ces lattes de r£sister au poids de 
l'£paisseur de preforme 5 qui se trouve au-dessus de 
chaque latte 6. Ce peut done etre un materiau plastique, 
du bois, du metal, du carton, etc. pr£sentant une bonne 
10 resistance i. l'usure et une stabilite dans le temps, 

Selon un mode de realisation pref£r£ de 1 1 invention, 
le procede qui vient d'etre d6crit vient en complement 
d 1 un procede connu de fabrication de plaques de platre 
ayant deux bords longitudinaux amincis. Ce dernier 
15 pr^voit general ement la mise en place d'une bande, 
generalement en mati^re plastique, appelee general ement 
«tape», sur chaque cote longitudinal du tapis 
transporteur 7. Un tel procede est decrit par exemple 
dans la demande de brevet europgen n° 482 810. 
20 Ceci permet done d'obtenir une plaque a base de liant 

hydraulique 11 telle qu'illustree sur la figure 5, ayant, 
outre ses deux bords transversaux amincis 10, deux bords 
longitudinaux 25 amincis, soit au total quatre bords 
amincis . 

2 5 II va de soi que si la frequence des operations de 

coupe est le double de celle de 1 ' introduction des lattes 
6, on obtient des plaques ayant trois bords amincis (deux 
longitudinaux et un transversal) . 

La longueur des plaques de piatre fabriquees depend 
30 bien entendu de la vitesse de deplacement du tapis 
transporteur et de la frequence des operations de coupe. 

La frequence des operations de coupe est generalement 
directement li<§e & la frequence d' introduction des 
lattes, car on cherche en general a obtenir des plaques 
35 ayant deux bords transversaux amincis. 

Ainsi, le procede selon 1 1 invention est tres souple, 
car pour changer la longueur des plaques fabriquees, il 
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suffit simplement de modifier la frequence d 1 introduction 
des lattes . 

On peut egalement prSvoir la presence d'un lisseur 
4bis de type classique en aval de I'endroit oil est 
5 introduite la latte 6 (voir figure 2) . 

Ligne de fabrication de plaques a base de liant 
hydraulique 

Sur la figure 6 est representee une partie d , une 
10 ligne de production de plaques & base de liant 
hydraulique mettant en oeuvre le procede selon 
1 1 invention. 

On peut done voir un magasin a lattes 20 form6 d f une 
surface rectangulaire horizontale 21 a partir des coins 

15 de laquelle s'61dvent verticalement et parall£lement , 
quatre pieces angulaires 22, en forme de corni^re et 
toumles les unes vers les autres, de fagon a encadrer 
une pile de lattes 23 . 

Les dimensions de ce magasin a lattes 2 0 sont telles 

20 qu'il puisse stocker un nombre eleve de lattes 23 (voir 
aussi figures 7 et 8) . 

La surface horizontale 21 du magasin a lattes 2 0 est 
soutenue par des pieds 24 . 

Au niveau de la premidre latte 23, c'est-&-dire celle 

25 situ^e tout en bas de la pile, sont disposes 
paralldlement deux verins 26, qui sont orientes de 
manidre k extraire la premiere latte 23 de la pile en la 
poussant et en la faisant glisser vers un plan incline 27 
const itu6 d'une surface inclinee 28 vers le bas et d'un 

30 rebord 29 §. sa partie inferieure pour retenir la latte 
qui vient d'etre extraite et la guider ult^rieurement . 

Au niveau du c6te transversal 30 du plan incline 27, 
c f est-&-dire le cot<S oppose & la plaque 403, un v6rin 31 
est dispose parallelement & l'axe longitudinal du plan 

35 incline 27, de manidre H ce que 1 1 actionnement de ce 
verin 31 puisse donner une impulsion a la latte qui vient 
d'etre extraite du magasin k lattes 20. La latte ainsi 
propuls§e peut alors se d^placer en glissant 
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paralldlement a l'axe longitudinal du plan incline 27, 
dont le rebord 29 la guide, vers un deuxiSme plan incline 
32 qui prolonge le premier plan incline 27, du c6te 
transversal oppos<§ au c6t<§ 30. 
5 Selon un mode de realisation, des moyens 402 sont 

prevus, par exemple entre le premier plan incline 27 et 
le deuxi£me plan incline 32, pour enduire de colle au 
moins partiellement la face superieure 401 des lattes 23. 
Ces moyens 402 peuvent £tre constitues, par exemple, par 

10 une brosse 402 situee au dessus d'une latte 23, lorsque 
cette latte se trouve sur le premier plan incline 27. Le 
deplacement de la latte 23 du premier plan incline 27 
vers le deuxidme plan incline 32 permet a. la brosse 402 
d' enduire au moins partiellement la face superieure 401 

15 de la latte 23 d'une colle qui lui permet ensuite 
d' adherer au materiau de parement . 

Le second plan incline 32 est egalement constitue 
d'une surface inclinee 33 munie d'un rebord 34 a sa 
partie inferieure. II comprend en outre une butte 35 & 

20 son extremite opposte au v6rin 31, cette butee etant 
generalement constitute d'un amortisseur pneumatique et 
6tant destinee & met t re un terme au deplacement de la 
latte propulsee par le v£rin 31. 

Le rebord 34 est muni d'ouvertures 36 en face 

25 desquelles sont disposes deux verins 37 orient 6a de 
mani£re a propulser la latte positionnee sur le deuxidme 
plan incline 32 vers le haut de la surface inclinee 33. 

Le premier plan incline 27 et le deuxieme plan 
incline 32 sont soutenus par des pieds, respectivement , 

30 38 et 39. 

Selon une variante visible sur la figure 9, une 
surface plane 40 est pr<§vue parall^lement & la surface 
23, entre cette derni£re et le premier plan incline 27 
pour supporter horizontalement une latte extraite du 
35 magasin & lattes 20 avant sa descente sur la surface 
inclinee 28 du premier plan incline 27. 

Ainsi, comme on peut le voir sur la figure 10, la 
hauteur des pieds 24, 38 et 39 est choisie de telle sorte 
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qu'une latte positionn#e sur le deuxieme plan incline 32 
se situe a une hauteur infgrieure & celle de la pr^forme 
5. 

En general : 

5 - l'axe longitudinal du rebord 34 du deuxieme plan 

incline 32 est perpendiculaire 3. l'axe 
longitudinal de la plaque 403 (ou tapis 
transport eur 7) ; 

- les moyens 32,33,34,35 pour supporter la latte 
10 d£plac£e se situent en face du d£but de la plaque 

403; et 

- la surface inclinee 33 du deuxieme plan incline 3 2 
est adjacente & la plaque 403. 

La longueur du deuxieme plan incline 32 est au moins 
15 egale & celle de la latte 23, c'est-&-dire au moins 
egale, et de preference superieure, a la largeur de la 
preforme 5. 

De cette maniere, comme on peut.le comprendre en se 
r£f£rant k la figure 10, lorsque les v6rins 37 sont 

20 actionnes, la latte se trouvant sur le deuxieme plan 
incline 32 est poussde vers le haut de la surface 
inclinee 33, c ! est-t-dire vers la plaque 403 et le 
materiau de parement 1, et elle se trouve coincle entre 
ces derniers et entrainee par eux. 

25 Bien entendu, on peut prevoir que les lattes soient 

dispos^es autrement que par empilement dans le magasin a 
lattes . Elles peuvent par exemple §tre dispos£es cote a 
cote ou selon toute disposition appropri<§e leur 
permettant d'etre extraites individuellement du magasin a 

30 lattes. 

La ligne . de production selon 1 ' invention comprend 
g£n£ralement des moyens 61ectroniques qui commandent son 
f onctionnement et permettent, le cas echeant, d'asservir 
entre elles les mises en cauvre de differentes operations- 
35 Ces moyens electroniques pr^voient qu'apres 

1 1 introduction d'une latte sous la preforme par 
1 1 actionnement des verins 27, le verin 31 est actionne 
pour introduire une nouvelle latte sur le deuxieme plan 
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incline 32, puis les verins 26 sont actionn^s pour 
introduire une autre latte sur le premier plan incline 
27 r et ainsi de suite. Les moyens 61ectroniques peuvent 
faire varier la frequence de ces operations pour reduire 
5 ou accroitre la longueur des plaques de piatre a bords 
amincis produites . 

Dispositif selon 1 1 invention 

Les moyens 20 a 22, 24 Sl 39 et 402 qui viennent 
10 d'etre d^crits peut etre r£unis en un dispositif selon 
1 1 invention. 

L'avantage principal d'un tel dispositif est qu'il 
peut etre installe & proximity d'une ligne de fabrication 
classique de plaques It base de liant hydraulique avec 
15 laquelle il peut alors coop£rer en vue de mettre en 
oeuvre le procede selon l f invention. 
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RE VEND I CAT I QNS 

1. Procedg de fabrication d f une plaque k base de 
liant hydraulique (9ter,ll), a bords amincis (10) , dans 
lequel : 

1) on coule sur un mat6riau de parement (1) une 
composition de liant hydraulique (2) , 

2) on fait passer le materiau revStu obtenu dans une 
filiere (4,403) de fagon & obtenir une preforme 
(5) , 

3) on laisse la prise hydraulique de la composition 
de liant hydraulique (2) s'effectuer, et 

4) on coupe la preforme (5) , 

ce proc^de £tant caractSrise en ce que 

a) il comprend en outre les 6tapes suivantes : 

- avant 1 1 <§tape 2), on extrait d'un magasin de lattes 
(20), une latte (6,23) dont la longueur est environ au 

raoins egale h la largeur du materiau de parement (1) et . 
on introduit cette latte (6,23) sous ledit materiau de 
parement (1) ; 

- apres l'etape 3), on retire ladite latte 
(6,23) ; 

et en ce que 

b) la coupe de l'etape 4) est effectu^e au niveau de 
l'amincissement (8) cr6e par la latte (6,23). 

2. Proc£de selon la revendication 1, dans lequel 
1 1 introduction de la latte (6,23) est r^alisee en amont 
de la zone de coulage de la composition de liant 
hydraulique (2) . 

3. Proc^de selon la revendication 1, dans lequel 
1 1 introduction de la latte (6,23) est r£alisee dans ou en 
aval de la zone de coulage de la composition de liant 
hydraulique (2) et avant le passage dudit materiau de 
parement (1) revetu dans la filiere (4,403) . 
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14 



4 . Procede selon la revendication 1 ou la 
revendication 2, comprenant en outre une etape 
d'enduction d'une partie au moins de la face superieure 
(401) de la latte (6,23) au moyen d r une colle. 

5 

5. Procede selon l'une des revendi cat ions 1 a 4, 
caracterise en ce que la coupe de 1 1 etape 4) a lieu apr§s 
le retrait de la latte (6,23). 

10 6. Procede selon l'une des revendi cat ions 1 5, 

caracterise en ce que la coupe de la plaque a base de 

liant hydraulique est effectuee environ au milieu de 
1 1 amine is sement (8) . 

15 7. Proc6de selon l'une des revendications 1 h 6, 

caracterise en ce que ladite latte (6,23) a une epaisseur 
allant de 0,5 a 4 mm, de preference de 1,5 a 4 mm. 

8. Procede selon l'une des revendications 1 a 7, 
20 caracterise en ce que ladite latte (6,23) a une largeur 

comprise entre 5 et 2 0 cm. 

9. Procede selon l'une des revendications 1 & 8, 
caracterise en ce que le tapis transport eur (7) supporte 

25 sur chacun de ses c6tes longitudinaux, deux bandes 
laterales . 

10. Procede selon l'une des revendications 1 a 9 f 
caracterise en ce qu'il comprend en outre, entre l l etape 

30 1) et I 1 etape 2), une etape de recouvrement de la 
composition de liant hydraulique (2) au moyen d'un second 
materiau de parement (3) . 

11. Procede selon l'une des revendications 1 a 10, 
35 caracterise en ce que le liant hydraulique comprend du 

platre. 
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12. Ligne de production de plaques & base de liant 
hydraulique (9ter,ll), ayant des bords amincis (10), a 
partir d'une pr^forme (5) comprenant au moins un materiau 
de parement (1) recouvert d'une composition de liant 
hydraulique (2) , cette ligne de production comprenant une 
filiere (4,403) ainsi que, en amont de cette filiere 
(4,403), des moyens (20-22, 24-39) pour introduire, sous 
le materiau de parement (1), une latte (6,23) dont la 
longueur est environ au moins 6gale & la largeur du 
materiau de parement (1) . 

13- Ligne de production de plaques de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon la revendication 12, 
caract£risee en ce que les moyens (20-22, 24-39) se 
situent en amont de la zone de coulage de la composition 
de liant hydraulique (2) . - 

14. Ligne de production de plaques de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon la revendication 12, 
caracteris6e en ce que les moyens (20-22, 24-39) se 
situent dans ou en aval de la zone de coulage de la 
composition de liant hydraulique (2) . 

15. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon la revendication 12 ou la 
revendication 13, comprenant en outre des moyens (402) 
pour enduire de colle au moins une partie de la face 
superieure (401) de la latte (23) . 

16. Ligne de production de plaques de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon l'une des revendications 12 a 
15, comprenant : 

- un magasin & lattes (20) , 

- au moins une latte (23) ; 

- des moyens (26) pour extraire une latte (23) , a la 
fois, du magasin & lattes (20) ; 

- des moyens (27,28,29) pour recevoir la latte (23) 
extraite ; 
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- des moyens (31) pour deplacer la latte extraite 
(23) dans une direction paralldle a ea longueur ; 

- des moyens (32,33/34,35) pour supporter la latte 
(23) d6plac<Se ; et 

5 - des moyens (37) pour glisser la latte (23) sous le 

materiau de parement (1) . 

17. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon la revendi cat ions 16, dans 

10 laquelle : 

- les moyens (27,28,29) pour recevoir la latte 
extraite (2 3) comprennent une surface inclinee 

(28) munie & sa partie inferieure d'un rebord 

(29) ; 

15 - les moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 

deplacee (23) dans une position inclinee 
comprennent une surface inclinee (33) munie a sa 
partie inferieure d'un rebord (34) et sur un cot<§ 
d ! une butee (35) . 

20 

18. Ligne de production' de plaques h base de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon la revendication 17, dans 
laquelle : 

- l'axe longitudinal du rebord (34) est 
25 perpendiculaire a l'axe longitudinal du tapis 

transport eur ( 7 ) ; 

- les moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 
deplacee (23) se situent en face du debut de la 
plaque (403) ; et la surface inclinee (33) est 

30 adjacente a la plaque (4 03) . 

19. Ligne de production de plaques & base de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon l'une des revendications 12 §l 
18, caract.^risee en ce qu'elle comprend en outre des 

35 moyens de recouvrement de la composition de liant 
hydraulique (2) au moyen d ! un second mat6riau de parement 
(3) . 
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20 . Ligne de production de plaques §. base de liant 
hydraulique (9ter,ll) selon l*une des revendi cat ions 12 
19, caracterisSe en ce que le liant hydraulique comprend 
du platre. 

21. Dispositif pour 1 1 introduction de lattes (6,23) 
sur un mater iau de parement (1) , comprenant : 

- un magasin a lattes (20) ; 

- au moins une latte (23) , 

- des moyens (2 6) pour extraire une latte (23) a la 
fois du magasin a lattes (20) ; 

- des moyens (27, 28 , 2 9) pour recevoir la latte (23) 
extraite ; 

- des moyens (31) pour d^placer la latte extraite 
(23) dans une direction parall^le k sa longueur ; 

- des moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 
deplac6e ; et 

- v des moyens (37) pour mouvoir la latte (23) 

deplacee dans une direction paralldle & sa 
largeur ; 

caracterise en ce qu'il comprend en outre des moyens 
(4 02) pour enduire de colle au moins une partie de la 
face sup§rieure (401) d'une latte (23) . 

22. Dispositif selon la revendication 21, caracteris^ 
en ce que : / 

- les moyens (27,28,29) pour recevoir la latte 
extraite (23) comprennent une surface inclinee 

(28) munie & sa partie inferieure d'un rebord 

(29) ; 

- les moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte 
deplacee (23) dans une position inclinee 
comprennent une surface inclinee (33) munie a sa 
partie inferieure d'un rebord (34) et sur un cote 
d'une but6e (35) . 
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ABREGE 



L' invention concerne un proced6 de fabrication de 
5 plaques (9ter,ll) t base d'un liant hydraulique tel que 
le piatre, ayant des bords amincis (10) . 

Ce proced£ se caract^rise en ce qu'il comprend, avant 
le passage dans la filiere (4,403), l'extraction d'une 
latte (6,23) d'un magasin a lattes (20) et 1' introduction 
10 de cette latte (6,23) sous le materiau de parement (1) de 
la plaque. 

V invention concerne 6galement une ligne de 
production de telles plaques (9ter,ll) ainsi qu'un 
dispositif pour 1 ' introduction de lattes (6,23) sous le 
15 materiau de parement (1) . 
(Fig. 1) 



R:\Bn:vctsM99O0M9946EP doc - 19 juMet2002 - 18/18 



4 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 



XJ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 



U REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 
□ OTHER: • 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




BLACK BORDERS 



□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 





